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Abstract of DE3842721 

A flanging device consists of a flanging bed for the reception of two sheet-metal profiles and a hand- 
forming appliance which is essentially guided by the flanging bed. The hand-forming appliance is 
furthermore provided with its own hold-down device, making it possible to dispense with further hold-down 
devices for fixing the sheet-metal shaped parts on the flanging bed. The forming jaw of the hand former 
executes a hammering motion, the reaction force of which and that of the hold-down device are taken 
essentially by the guiding device, which is supported in a guiding groove or on a guiding edge of the 
flanging bed. 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide CD 

m 

CO 

— i 

> 



W 

m 

o 
o 



http ://v3 .espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE3 84272 1 &F=0 



05/16/2005 



@ BUNDESREPUBLIK 
D E UTS CH LAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Off enlegungsschrift 
©DE 3842721 A1 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



P38 42 721.4 
19.12.88 
28. 6.90 



(§) Int. CI. 5 : 

B21D 39/02 

B 21 D 19/08 



CM 

00 

CO 

UJ 

Q 



@ Anmelder: 

Bayerische Motoren Werke AG, 8000 Munchen, DE 



<§) Erfinder: 

Heinzl, Horst; Nagelmuller, Werner, 8000 Munchen, 
DE; Holevas. Athanasios, 8900 Augsburg, DE; 
Hirmer, Karl, 8312 Dingolfing, DE 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
<g) Bordelvorrichtung mit einem Handformer 

Eine Bordelvorrichtung besteht aus einem Bordelbett zur 
Aufnahme zweier Blechprofilteile sowie einem Handform- 
gerat, welches im wesentltchen durch das Bordelbett ge- 
fuhrt wird. Des weiteren ist das Handformgerat mit einem 
eigenen Niederhalter verse hen, so daS weitere Niederhalter 
zur Fixierung der Blechformteile auf dem Bordelbett ersatz- 
los entfallen konnen. Der Formbacken des Handformers 
fuhrt eine hammernde Bewegung aus, dessen Reaktions- 
kraft sowie diejenige des Niederhalters werden im wesentli- 
chen von der sich in einer Fuhrungsnut bzw. an einer Fuh- 
rungskante des Bordelbettes abstutzenden Fuhrungsvor- 
richtung auf genommen. 
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Die Erfindung betrifft eine Bdrdelvorrichtung mit ei- 
nem Handformer zum Anstellen eines Bordelflansches 
eines ersten Profilteiles bezuglich eines zweiten Profil- 
teiles durch hammernde Bewegung eines Formbackens 
gegen eine Auflage. 

Beim Bordeln, aJso beim Falz-Verbinden zweier vor- 
zugsweise Blech-Profilteile unterscheidet man heute im 
wesentlichen zwischen vollautomatischen Bdrdelanla- 
gen sowie der vorrangig manuellen Vorgehensweise. 
Ein Beispiel fur eine vollautomatische Bordelanlage ist 
in der DE-PS 34 00 524 beschrieben. Diese Schrift ent- 
hait auch Hinweise uber andere gangige Bdrdelvorrich- 
tungen. So kdnnen beispielsweise anstelle eines abrol- 
lenden Biegekopfes auch mehrere PreBwerkzeuge vor- 
gesehen seia Stets sind dabei jedoch — insbesondere 
beim Bordeln zweier groBflachiger Profilteile — eine 
Vielzahl separater Niederhalter erforderlich, welche die 
beiden Profilteile relativ zueinander fixieren. Sowohl die 
Montage als auch die Ansteuerung dieser Niederhalter 
(beispielsweise pneumatisch gesteuerte Schieber) ist mit 
hohem Aufwand verbundea Zugleich ergeben sich hier- 
mit hohe Fertigungsmittelkosten. 

Aus der DE-OS 25 08 650 ist ein Handwerkzeug mit 
den wesentlichen Merkmaien des Oberbegriffs des er- 
sten Patentanspruches bekannt Dieses Handwerkzeug 
bzw. dieser Handformer dient zum Umlegen von im 
wesentlichen rechtwinkelig hochstehenden Blechran- 
dern und -stegen. Die hammernde Bewegung kann da- 
bei elektromotorisch, hydraulisch oder pneumatisch 
ausgeldst werden. Wenngleich die Bedienung eines der- 
artigen Handwerkzeuges somit von grdBter Einfachheit 
ist, so konnen die damit erzielbaren Resultate nicht be- 
friedigen. VermiBt werden zum einen irgendwelche Po- 
sittonierhilfen, zum anderen sind beim Einsatz eines der- 
artigen Handwerkzeuges zum Bordeln wiederum eine 
Vielzahl separater Niederhalter erforderlich. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine deutlich verein- 
fachte Bdrdelvorrichtung aufzuzeigen, welche Profilteil- 
Falzverbindungen hdchster Qualitat herstellt 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des ersten Anspruchs geldst, vorteilhafte 
Aus- und Weiterbildungen beschreiben die Unteran- 
spruche. 

Anstelle einer aufwendigen Bordelanlage mit mehre- 
ren PreBwerkzeugen sowie einer Vielzahl von Nieder- 
haltern ist lediglich ein einziger Handformer erforder- 
lich, welcher - von Hand - bezuglich der auf einem 
starren Bordelbett liegenden Profilteile beweglich ist 
Zugleich ist dieser Handformer mit einem die beiden 
Profilteile gegen das Bordelbett pressenden Niederhal- 
ter versehen. Bei einfachster Werkzeugausbildung las- 
sen sich hiermit sogar qualitativ hochwertigste Fahr- 
zeugkarosserie-AuBenhautbleche bdrdeln. Vorteilhaf- 
terweise kann dabei der Niederhalter bezuglich des 
Handformers zugleich eine FCihrungsfunktion ausuben. 
Ein am Bordelbett vorgesehener Absatz bildet ein idea- 
les Widerlager fur den die hammernde Bewegung aus- 
fuhrenden Formbacken. Im Sinne einer Qualitatssteige- 
rung ist diese Hammerbewegung senkrecht gegen das 
Bordelbett bzw. den Absatz und somit direkt auf die 
Bdrdelnaht gerichtet. Dabei empfiehlt es sich, fur einen 
umfassenden Einsatz des Handformers an verschieden- 
artigen Bdrdelgeometrien den beweglichen Formbak- 
ken mit einem auswechselbaren Formstuck — dieses 
wirkt letztendlich auf den Bordelflansch des Profilteiles 
- zu versehen. Vorteilhafterweise laBt sich mit dieser 



Anordnung in Abhangigkeit von der jeweiligen Hdhe 
des Absatzes in einem einzigen Arbeitsgang ein Bdrdel- 
steg mit drtlich verschiedenartiger Hdhe erzeugea 
Im Sinne eines optimierten Bewegungsablaufes kann 
5 es vorteilhaft sein, neben der FCihrung durch den Nie- 
derhalter den Handformer mit einer weiteren Fuh- 
rungseinrichtung zu versehen, welche sich dabei am 
Bordelbett abstiltzt und — so diese FGhrungseinrich- 
tung richtungsmaBig gegen den Niederhalter gerichtet 
io ist — dessen Reaktionskraft sowie diejenige des Form- 
backens aufzunehmen vermag. Dabei kann diese Fuh- 
rungseinrichtung ahnlich einem weiteren Niederhalter 
auch als beispielsweise pneumatisch betatigter Zylinder 
ausgebildet sein, welcher synchron zum Hammerhub 
15 den Handformer gegen das Bdrdelbett verstemmt Zur 
optimalen Absttitzung veriauft dabei eine sog. Fuh- 
rungskante des Bdrdelbettes parallel zu dem die Kraft- 
einleitung des Niederhalters aufnehmenden Bordelbett- 
Bereich. Auch hier empfiehlt es sich wieder, die FOh- 
20 rungseinrichtung austauschbar zu gestalten und diese, 
da sie im Hinblick auf die Geometrie an die Form des 
Niederhalters gekoppelt ist, an diesem anzubinden. 

Eine weitere Funktion kann der Handformer iiber- 
nehmen, wenn gemaB Anspruch 5 der Formbacken in 
25 einer anbindbaren Fuhrungseinheit ein Widerlager zum 
Zusammendrucken des umgebdrdelten Bdrdelflansches 
findet Mit lediglich einem einzigen Handform-Gerat 
konnen somit verschiedenartige Arbeitsvorgange 
durchgefuhrt werden. Selbstverstandlich empfiehlt es 
30 sich auch hierbei wieder, den Formbacken mit einem 
auswechselbaren Formstuck zu versehen. Mit den 
Merkmaien des sechsten Anspruches ergibt sich dabei 
eine einfache Verschiebbarkeit sowie Handhabung des 
Handformers, wobei die Bordelbett-Laufbahn der Lauf- 
35 rolle parallel zur Fuhrungsnut des Fuhrungsbolzens 
ausgerichtet sein sollte. 

Neben dem Handformer kann nach Anspruch 7 zum 
Anstellen sowie zum naherungsweisen Zusammendriik- 
ken des Bordelflansches eine ebenfalls mit Fiihrungs- 
40 kanten oder -nuten des Bdrdelbettes korrespondierende 
Zange vorgesehen sein. Diese ebenfalls mit Formkopfen 
versehene Zange dient dabei lediglich zum erstmaligen 
Voranstellen des Bordelflansches, um danach den Hand- 
former verbessert ansetzen zu kdnnen bzw. die ge- 
45 wunschte Formgebung durch diesen sicherzustellea 

Vorteilhafterweise ist hierzu auch die Zange durch 
das Bdrdelbett gefuhrt Um dabei abermals verschie- 
denartige Bordel-Geometrien realisieren zu kdnnen, 
empfiehlt es sich nicht nur, die Formkopfe der Zange 
50 austauschbar zu gestalten, sondern daruber hinaus das 
Bdrdelbett selbst mehrstuckig auszubilden. Insbesonde- 
re soil der anschraubbare Absatz auswechselbar ausge- 
bildet sein. Hierdurch ist es mdglich, durch Variation der 
Hdhe oder der Breite des Absatzes sowie der Lage der 
55 Fuhrungskanten und Fuhrungsnuten auf einfache Weise 
die jeweils gewunschte Bdrdelgeometrie herzustellea 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispieles naher beschrieben. Dabei 
zeigen im einzelen die Fig. 1 bis 4 die Arbeitsfolge bei 
60 Anwendung einer erf indungsgemaBen Vorrichtung. 

Es gilt, die beiden Blech- Profilteile S, 2 im Bereich 3 
durch eine Falzverbindung miteinander zu verbinden. 
Dazu soli der Bordelflansch 4 des Profilteiles 1 gemaB 
Pfeilrichtung 5 umgefaltet und gegen die AuBenkante 
65 des Profilteiles 2 angedrQckt werden. Gefordert wird 
dabei hdchste Qualitat — wie beispielsweise im AuBen- 
hautbereich von Kfz-Karosserien. 

Zu Beginn des Arbeitsablaufes liegen die beiden Pro- 
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filteile auf einem Bdrdelbett 7 auf und stutzen sich dabei 
mit ihrem winkelig geformten Endbereich an einem Ab- 
satz 8 des Bdrdelbettes 7 ab. Die Hohe h des Absatzes 8 
bestimmt dabei die sich letztendlich ergebende Hohe 
des Bordelsteges. Auf der den Profilteilen 1, 2 gegen- 
uberliegenden Seite des Bdrdelbettes 7 ist eine lochfdr- 
mige Aussparung 9 zur Positionierung bzw. Abstutzung 
einer Zange (Grippzange) 10 vorgesehen. Wahrend sich 
diese Grippzange 10 mit ihrem ersten Schenkel 11 1 bzw. 
einem an diesem angebundenen Formkopf 12 an der 
Unterkante des Bdrdelbettes 7 bzw. in der Aussparung 9 
abstutzt, tragt der zweite Schenkel 13 ebenfalls einen 
Formkopf 14, mit Hilfe dessen bei einer SchlieBbewe- 
gung der Zange 10 der Bdrdelflansch 4 gemaB Pfeilrich- 
tung 5 abgebogen wird. Dieses sog. Anstellen des Bdr- 
delflansches erfolgt einmalig, urn den erfindungsgema- 
Ben Handformer nach Fig. 2 ansetzen zu kdnnen. 

Im darauffolgenden Arbeitsschritt gemaB Fig. 2 wird 
der Bdrdelflansch 4 auf seiner ganzen Lange wie gezeigt 
auf ca. 90° angestellt Urn dabei Einfallstellen und Ver- 
formungen zu vermeiden, muB dies mit hochstmoglicher 
Pr&zision erfolgen. Erreicht wird dies durch Einsatz ei- 
nes in seiner Gesamtheit mit 16 bezeichneten Handfor- 
mers, dessen beweglicher Formbacken 17 — dieser ist 
drehbar um die angedeutete Achse 15 im starren Schen- 
kel 19 des Handformers 16 gelagert — gemaB Pfeilrich- 
tung 20 eine hammernde Bewegung gegen den ange- 
stellten Bdrdelflansch 14 ausfuhrt Hierzu ist der Form- 
backen 17 mit einem auwechselbaren Formstuck 18 ver- 
sehen, welches auch gegen den Absatz 8 des Bordelbet- 
tes 7 hammert Durch Verschieben des Handformers 16 
senkrecht zur Zeichenebene kann somit der Bdrdel- 
flansch 14 in seiner gesamten Lange auf ca. 90° ange- 
stellt werden. 



der Fuhrungsrollen 24a bis can den Ftihrungskanten 28 
des Bdrdelbettes 7 — eine ausreichende Niederhahe- 
kraft, ausgeubt vom Niederhalter 21 auf die Profllteile 1, 
2, zu erzielen. 

5 Der darauf folgende Bearbeitungsschritt ist in F5g. 3 
dargestellt. Mittels einer abermals mit 10 bezeichneten 
Zange (Grippzange) wird der aus dem vorherigen Ar- 
beitsschritt angestellte Bdrdelflansch 4 nunmehr an ei- 
ner Stelle der Bdrdelnaht gegen die auBere Wand des 
io Profilteiles 2 angedrilckt Auch hier sind die beiden 
Schenkel 11, 13 der Zange 10 wieder mit entsprechen- 
den Formkdpfen 12, 14 versehen. Dabei wird die Zange 
10 durch den Formkopf 14 in einer Fuhrungsnut 30 im 
Absatz 8 des Bdrdelbettes 7 gefuhrt, wobei die dem 
is Zusammendrticken des Bdrdelflansches 4 entgegenwir- 
kende Reaktionskraft gleichzeitig von diesem Absatz 8 
aufgenommen wird. Auch dieser Vorgang dient analog 
dem ersten Bearbeitungsschritt aus Fig. 1 dem verein- 
fachten Ansetzen des Handformers. 
20 Das vollstandige Zusammendrucken des Bdrdelflan- 
sches 14 muB zur Erzielung eines qualitativ hochwerti- 
gen Bordelsteges abermals mit hdchster Prazision erfol- 
gea Hierzu kommt — wie Fig. 4 zeigt — abermals der 
Handformer 16 zum Einsatz. Dessen gemaB Pfeilrich- 
25 tung 31 beweglicher Formbacken 17 ist nunmehr mit 
einem anderen, den entsprechenden geometrischen 
Verhaltnissen angepaBten Formstuck 18' versehen. Auf- 
genommen wird die Reaktionskraft dieses abermals 
hammernden Formstuckes 18' bzw. Formbackens 17 
30 nunmehr von einer am starren Schenkel 19 des Hand- 
formers 16 angebundenen Fuhrungseinheit 32. Diese ist 
mit einer Laufrolle 33 zur Abstutzung des Handformers 
16 auf dem Absatz 8 des Bdrdelbettes 7 versehen und 
tragt desweiteren als Gleitstuck einen Fuhrungsboizen 



Um hierbei eine Formgebung hdchster Qualitat zu 35 34, welcher in die Fuhrungsnut 30 des Bdrdelbettes 7 



erzielen, ist am starren Schenkel 19 des Handformers 16 
ein Niederhalter 21 angebunden, welcher die beiden 
Profllteile 1, 2 durch Pressung gegen das Bdrdelbett 7 
fixiert Dabei ubernimmt der Niederhalter 21 auch teil- 
weise die Fuhrung des Handformers 16. Zur exakten 40 
Fuhrung und vorteilhafterweise auch zur Aufnahme der 
Reaktionskrafte ist am Niederhalter 21 zusatzlich eine 
in ihrer Gesamtheit mit 22 bezeichnete Fuhrungsein- 
richtung angebunden. Letztere besteht aus einem U-for- 
migen Rahmen 23, in welchem mehrere Fuhrungsrollen 45 
24a, 24b, sowie ein Gleitstuck 24c gelagert sind. Diese 
FQhrungsrollen stutzen sich dabei an FOhrungskanten 
28, 28c des Bdrdelbettes 7 ab, wobei die Fuhrungskante 
28c parallel zu dem die KLrafteinleitung des Niederhal- 

ters aufnehmenden Bdrdelbettbereich ausgerichtet ist 50 sche Verhaltnisse bei geringstem Aufwand unter Erzie 
Die genaue Position der Fuhrungsrollen 24a, 24& ist lung hdchster Qualitat 
dabei mittels einer Traverse 25 einstellbar, wobei der 
Rahmen 23 sowie der die FuhrungsroIIe 24c tragende 
Schenkel des Rahmens 23 schwenkbar angeordnet sind. 
Somit kann sowohl die FOhrungseinrichtung 22, als auch 55 
der auswechselbar angebundene Niederhalter 21 den 
jeweiligen geometrischen Erfordernissen entsprechend 
angepaBt und durch entsprechendes Verschwenken des 
Rahmens und des Schenkels der gesamte Handformer 
16 auf einfache Weise angesetzt bzw. abgenommen 60 
werden. Am Handformer 16 ist desweiteren die mit der 



hineinragt Ein Distanzstuck 35 zwischen dem Tragarm 
36 des Fuhrungsbolzens 34 sowie dem Formstuck 18' 
dient dessen Hubbegrenzung bei seiner Hammerbewe- 
gung und stellt zugleich die Einhaltung der Bordelsteg- 
hdhe sicher. 

Neben den bereits genannten Vorteilen zeichnet sich 
die vorgestellte Bdrdelvorrichtung desweiteren durch 
die Mdglichkeit aus, gebogen verlaufende Profllteile auf 
einfache Weise mit einer einen Radius beschreibenden 
Bdrdelnaht zu versehen. Daruber hinaus ist es auch 
mdglich, den Handformer von einem Roboter zu fuhren 
und somit den gesamten Bdrdelvorgang zu automatisie- 
ren. Der wesentlichste Aspekt ist jedoch die Mdglich- 
keit der Anpassung an verschiedenartigste geometri- 



Patentanspruche 



Ziffer 26 bezeichnete Energiezufuhr zur Betatigung des 
Formbackens 17 sowie ein Betatigungshebel 27 schema- 
tisch dargestellt Durch Optimierung der jeweiligen Ge- 
wichtsanteile bzw. durch entsprechende Anordnung 
( Winkellage etc.) ist es mdglich, die erforderlichen Kraf- 
te zum Fuhren des Handformers 16 3u8erst gering zu 
halten und dabei dennoch — aufgrund der Abstutzung 
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1. Bdrdelvorrichtung mit einem Handformer zum 
Anstellen eines Bdrdelflansches eines ersten Profil- 
teiles beziiglich eines zweiten Profilteiles durch 
hammernde Bewegung eines Formbackens gegen 
eine Auflage, dadurclfo gekennzeichneO, daB der 
bewegliche Handformer (16) mit einem gegen die 
als starres Bdrdelbett (7) zur Aufnahme der mitein- 
ander zu verbindenden Profllteile (1, 2) ausgebilde- 
te Auflage wirkenden Profilteile-Niederhalter (21) 
versehen ist 

2. Bdrdelvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der mit einem auswechselbaren 
Formstuck (18) versehene Formbacken (17) des 
Handformers (16) im wesentlichen senkrecht gegen 
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einen Absatz (8) des Bordelbettes (7) wirkt 

3. Bdrdelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Handformer (16) 
mit einer Fiihrungseinrichtung (22) in Form zumin- 
dest einer sich an einer FQhrungskante (28) des 5 
Bdrdelbettes (7) abstiitzenden Fiihrungsrolle (24) 
oder GleitstQckes (24c) versehen ist 

4. Bdrdelvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die FQhrungseinrichtung (22) am 
Niederhalter (21) angebunden und auswechselbar 10 
ausgebildet ist 

5. Bdrdelvorrichtung nach einem der vorangegan- 
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Handformer (16) mit einer sich am Bordelbett 
(7) abstiitzenden FQhrungseinrichtung (32) verse- 15 
hen ist, welche ein Widerlager bildet fur den den 
umgebdrdelten Bordelflansch (4) zusammendriik- 
kenden Formbacken (17). 

6. Bdrdelvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fuhrungseinheit (32) mit ei- 20 
ner sich an einem Absatz (8) des Bordelbettes (7) 
abstiitzenden Laufrolle (33) sowie mit einem in ei- 
ner Fuhrungsnut (30) des Bordelbettes (7) gefuhr- 
ten Fuhrungsbolzen (34) versehen ist 

7. Bdrdelvorrichtung nach einem der vorangegan- 25 
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ne- 
ben dem Handformer eine sich ebenfalls an Fiih- 
rungskanten (28)/FQhrungsnuten (30) des Bdrdel- 
bettes (7) abstutzende mit entsprechenden Form- 
kdpfen (12, 14) versehene Zange (10) zum Anstellen 30 
und/oder Zusammendrucken des Bordelflansches 
(4)vorgesehen ist 

8. Bdrdelvorrichtung nach einem der vorangegan- 
genen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Bordelbett (7) mehrstuckig ausgebildet ist 35 
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